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           RESUMEN 
 
 
La presente investigación: “Aplicación del estudio de trabajo para la mejora de la 
productividad en el área de producción de la empresa Manufacturas Adex`s SJL, 
2017”, es de tipo cuantitativo y cuasi experimental. Su objetivo es que la 
aplicación logré mejorar la productividad en el área de producción de la empresa 
Manufacturas Adex`s del distrito de SJL-Lima, en el año 2017 y es de tipo 
aplicada y explicativa. El problema principal se concentra en la baja productividad 
de la empresa como consecuencia generando la insatisfacción del cliente, se 
registra una frecuencia diaria y consolidada semanalmente, a lo largo de 8 
semanas antes y 8 semanas después de aplicar el estudio del trabajo, siendo la 
muestra es igual a la población. En los resultados obtenidos se mejoró la 
productividad en la línea de camisería a la medida. Se logró una satisfacción de 
9.37%, la eficiencia de 6% y la eficacia de 6.25%. 
Palabras clave: Estudio del trabajo, productividad y procesos. 






















The investiigation: "Application of the study of work for the improvement of the 
productiivity in the area of production of the company Manufacturas Adex`s SJL, 
2017", is of quantitative and quasi-experimental type. Its objective is the 
application of the study of work for the improvement in the area of production of 
Manufacturas Adex`s of the district of SJL-Lima, in the year 2017. Its type is 
applied and explanatory with the purpose of increasing productivity in the 
production area of the company Manufacturas Adex`s SJL, 2017. For this 
investigation the main problem is focused on the low productivity of the company 
as a result generating customer dissatisfaction, the information is registered in 
the data collection cards with a daily frequency and consolidated weekly, 8 
week’s before and 8 week’s after applying, being sample is equal to the 
population. In the results obtained it was demonstrated that the study of the job 
the productivity in the custom shirt line. An improvement in productivity of 9.37%, 
efficiency of 6% and efficiency of 6.25% was achieved. 




























































1.1 Realidad problemática 
 
Las manufactureras contrarrestan una gran mayoría de preocupaciones y retos 
para que la globalización con tantos cambios determinará. Dentro de estas 
inquietudes están la necesidad de mejorar su desempeño en la producción 
haciendo un uso efectivo de sus recursos. Esta situación conlleva a las empresas 
de manufactureras, que tengan que mejorar la producción de sus bienes y 
servicio, su disponibilidad en cuanto es solicitado y cumplimiento a tiempo en su 
entrega. 
 
En el mercado actual de los utensilios domésticos existe una gran diversidad de 
empresas la más conocida está Record que es la empresa más grande de ese 
rubro en el Perú.  Como es la participación en el mercado peruano. Nuestra 
empresa es pequeña y entre sus principales competidores en el distrito de SJL 
están CALIREX EIRL, DELFA EIRL, MANUFACTURAS ANDINA SA. 
 
  Desde el año de la creación de la empresa (2010) existieron mayores problemas 
como pausas en la mayoría de la realización de los productos como 
consecuencia de esto es que los clientes no están cien por cierto satisfechos. 
Aquellos problemas se fueron presentando hasta ahora principalmente en el 
campo de producción, eso hace referencia a que si se llega a concretar un pedido 
con un cliente se tarda  2  días  más de lo esperado.   
La actividad realizada en el área de producción en el cual se producen estas 
demoras consiste en trasladar desde el área de almacén la materia prima disco 
de aluminio y esta debe ser insertada en un torno acondicionado, posteriormente 
se hace la operación de repujado se da la forma del producto deseado, esta 
operación es mecánica.
Esta operación en la actualidad ha sufrido muchos altibajos debido a que se 
hacen constante reproceso. Para poder cumplir los estándares deseados por el 
cliente, el operario tiene que optar por una verificación de la calidad constante 
con ello incrementando los tiempos de poder producir una unidad de producto. 
Del desarrollo elaboración detallada anteriormente, normalmente se llega a ver 






un método de trabajo, esto hace que se produzca una baja productividad de los 
personales que hace que no se llegue a una entrega de pedidos a tiempo.  
1.1.1 Diagrama causa – efecto o Diagrama de Ishikawa 
 
Los problemas con un mayor índice de frecuencia son que no existe un registro 
de tiempo estándar y que existen diversos métodos de trabajo que hacen que la 
productividad de la empresa Manufacturas Adex´s sea baja, a más detalle 
visualizar el anexo 1.1.
1.1.2 Diagrama de Pareto 
Denominado regla 80/20, ya que indica que el 80 % de los problemas son 
originados por 20 % de las causas. En nuestra investigación se puede apreciar 
el alto índice de frecuencia de causas: No existe base de de datos de tiempo 
estandar, existe diversidad métodos, altos reprocesos y Alta rotación del 
personal.  A más detalle ver el anexo 2. 
1.2 Trabajos previos 
1.2.1 Antecedentes internacionales 
 
El trabajo manufacturero en Perú y en la mayoría de Latinoamérica está en 
constante crecimiento. Entre las circunstancias de incremento se detalla un alze 
económico y eso produce que lo mercados se conviertan en más atractivos ante 
la vista de los inversionistas privados como poder adquisitivo.  
La evaluación de la competencia de un proceso productivo, dependerá de un 
control netamente estadístico, esto ayuda a entender de manera estadística los 
variables en cada proceso de trabajo. 
.Como segundo antecedente hemos tomado ah CARDONA, Luz. (2007). 
(PEREIRA), Proyecto Propuesta de Mejora de métodos y determinación de los 
tiempos estándar de producción de la empresa G&L INGENIEROS LTDA, 
publicado en Pereira -Colombia el cual su objetivo fue elaborar la propuesta de 
mejoras de métodos y determinar los tiempos estándar de 3 áreas en la planta 
de producción de la empresa 
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Se utilizó una investigación descriptiva que consistió en llegar a varias 
situaciones y actitudes a través de la descripción exacta de las actividades, 
objetos, procesos y personas. Asimismo su población de la investigación fue 
parte la planta de producción  manufacturera, teniendo una muestra de las áreas 
de metalmecánica, lavado y pintura.
 La investigación se llegó a determinar el tiempo producido por cada una de las 
operaciones, con la finalidad de llegar a hallar una herramienta que logré facilitar 
la programación de la producción, el control de rendimiento, requisitos de mano 
de obra y maquinaria. Además propuso una capacitación para todos los 
operarios para que de esta manera mejore el rendimiento de cada una de las 
áreas en la planta. 
Como tercer antecedente tenemos a Ortegón, Sebastián. Utilizó la disciplina de 
estudio del trabajo. Dando como conclusión: Se determinó una disminución de 
al menos 45% en comparación al actual. Se afirma que la empresa tiene un 
aumento integral. La investigación de la tesis brinda aportes acerca del estudio 
del trabajo.  
Como cuarto antecedente tenemos a Velásquez, Samuel. El aplica nuevos 
métodos de trabajo, es de tipo aplicada de carácter cuantitativo, la población son 
todas las secciones del área de producción. Como conclusión esta tesis fue que 
el uso constante de este método en la experiencia y en la observación del 
colaborador. 
Como quinto antecedente tenemos a Jara, M. (2012). Presenta como objetivo un 
estudio para mejorar los procesos productivos. Se utiliza el análisis de Pareto, 
teoría de restricciones y las 5S`s.  
La conclusión de esta investigación fue que existen problemas afectando 








1.2.2 Antecedentes nacionales 
Como primer antecedente tenemos a Mallqui Giuliana (2015). La conclusión de 
esta tesis fue la comprobación existente entre utilizar un procedimiento que 
corresponda con experiencias, habilidades y conocimientos ya que el postulante 
Señala en una primera entrevista su determinación hacia un mejor rendimiento 
para así generar una contribución al incremento de la productividad.
Como segundo antecedente tenemos a Padilla, E. (2012). Desarrollo de los 
aspectos metodológicos para la implementación de un sistema integrado de 
gestión en la industria textil y confecciones. (Lima-Perú), presenta como objetivo 
el hecho de cumplir la mayoría de preámbulos integrado (establecer por medio 
de indicadores de soluciones), para consolidar e integrar valor a una regulación. 
El resultado obtenido fue  tipo descriptivo y permitirá visualizar una gran 
eficiencia en la construcción de sus procesos, y al mismo tiempo les permitirá 
cumplir con los requisitos de los clientes. 
Como tercer antecedente tenemos a Prudencio, J. (2012).  
El resultado obtenido de dicha investigación es que el Círculo de Calidad de 
Mezcla leguminosas y cereales logro reducir las mermas de envoltura de la 
totalidad de 12% a 2.3 % esto se dio debido a que eliminaron las mermas de la 















Como cuarto antecedente tenemos a Ulco, C (2015). 
La conclusión de dicha tesis se tiene que el cálculo del tiempo estándar se llegó 
determinar con un resultado de 407.51 minutos/millar (156 cajas/hora). Ayudo en 
el progreso de las actividades que alteraban la productividad; se logró identificar 
que un 47% eran improductivos en inicio de proceso, se reconoció que solo el 
6% de actividades eran improductivas. 
Como quinto antecedente tenemos a Checa, P. (2014).  
Su objetivo logró dicha empresa logrando así aplicar aquel estudio y como 
propuesta de mejora en el proceso productivo de la línea de confección de polos. 
La metodología es del tipo aplicada-cualitativo y cuantitativo.    
La conclusión a la cual se determinó que hasta ahora no se logró aplicar ningún 
método para llegar a mejorar la productividad. La mayoría de procesos eran 
prácticamente nuevos, 90% manuales. El diagnóstico halló que sujeta al 
excedente nivel de hacer tiempos muertos, transporte, movimientos 
innecesarios, sobre procesamiento e inventario; así como inadecuadas 
condiciones del ambiente laboral, además de no contar con un área destinada 
para almacén y no mantener un control adecuado del flujo de materiales; 
generando actualmente una productividad de 32.64 % (180 prendas). 
1.3 Teorías relacionadas al tema  
1.3.1 Estudio del trabajo 
1.3.1.1 Definiciones  
Para Niebel, B. (2009) es “la participación más organizado en base a la mayoría 
de operaciones con la finalidad de lograr crear mejoras para así se llegue permitir 










García R. (2006, p.1), “dice que lo primordial es tener un aumento de 
productividad del trabajo como medio de eliminar la mayor cantidad de  
desperdicios de materiales, tanto como el tiempo y el esfuerzo logrado. Se 
prioriza ser sencillo y lucrativo cada actividad para que los productos se 
aumentará”. 
El estudio del trabajo es un llamado colectivamente para estas técnicas ya que 
principalmente el e. de métodos y la medición del trabajo usados en la mayoría 
del contexto se conduzcan sistemáticamente a todos los factores afectando una 
eficiencia en la tesis que se está revisando para mejorar (Karanjkar, A. 2008p. 
9.1). 
 1.3.1.2 Técnicas de estudio del trabajo y su interrelación 
“La expresión “estudio del trabajo” comprende varias técnicas, y en especial el 
estudio de métodos y la medición del trabajo. (…) se refiere con la minoría de 
contenido de labores de una ocupación o ejecución” (OIT, 1996, pp.19). 
1.3.2 Estudio de métodos 
Conforme la OIT (1996, pp.19), es “la inspección y evaluación crítica, la manera 
de realizar labores y así tiene como finalidad efectuar mejoras”.  
1.3.2.1 Selección del trabajo para estudio 
(…) “un especialista en el estudio del trabajo puede conseguir resultados de gran 
alcance en un periodo relativamente breve de tiempo. Son tres los factores que 
se deben tener presentes al elegir una tarea” (OIT, 1996).
El enfoque básico del estudio de métodos consiste en el seguimiento de 8 
etapas. 
a) seleccionar  
b) registrar  
c) examinar  
d) establecer  
e) evaluar  






g) implantar   
h) controlar  
1.3.3 Medición del trabajo 
“Es importante el uso de esta herramienta para así poder resolver el tiempo que 
invierte un colaborador calificado llevando a cabo una ejecución según un 
reglamento de rendimiento preestablecido” (OIT, 1996 p.19). 
1.3.3.1 Estudio de tiempos 
Según OIT (1996, p.273), es “un procedimiento utilizado para la exploración de 
los tiempos y ritmos de labores correspondientes a aquellos orígenes de una 
ejecución específica, detallada en las diversas condicione para así examinar los 
datos a fin de buscar la temporada requerida para así perpetuar la ejecución de 
una preestablecida norma”. 
1.3.3.2 Material fundamental  
El estudio de tiempos exige cierto material fundamental, a saber: 
a) Un cronómetro 
Para el estudio de tiempos se utilizan dos tipos de cronómetros: el mecánico y el 
electrónico.  
b) Un tablero de observaciones 
Es sencillamente un tablero liso, generalmente de madera contrachapada o de 
un material plástico apropiado, donde se fijan los formularios para anotar las 
observaciones. 
c) Formularios de estudio de tiempos 
Los estudios de tiempos exigen el registro de numerosos datos (códigos o 
descripciones de elementos, duración de los elementos, notas explicativas). Ver 









1.3.3.3 Escalas de valoración 
Según la OIT (1996), nos dice que resulta ser una evaluación la cual llega a tener 
un fin donde se invierte el tiempo al colaborador observado, ya que así se puede 
medir al colaborador calificado” (p.314). 
1.3.4 Productividad 
“Es un vínculo que llega a existir entre la producción y los medios usados. 
Aquellos datos o recursos empleados se logra calcular mediante la cantidad de 
colaboradores, total del horas-hombre y máquina” (Gutiérrez y De la Vara, 2013, 
p.7). 
Krishna, M. y Cagley T. (2009), se “interpreta como "la tasa de producción de un 
producto, utilizando un conjunto de insumos, durante un período de tiempo 
definido, aprovechando un entorno de trabajo definido por una persona calificada 
que se aclimata al entorno de trabajo y que está utilizando un conjunto de 
métodos definidos a un ritmo que se puede mantener día tras día sin efectos 
físicos perjudiciales” (p.271). 
1.3.4.1 Eficiencia 
Según García (1998), se logra que para la productividad la capacidad de horas-
hombre, máquina se obtendrá los turnos que trabajaron según el tiempo 
establecido” (p.19). 
Según Prokopenko (1989), se “obtiene orientar en qué nivel el producto que 
realmente se necesita, para así poder generar los insumos disponibles, tal como 
el la capacidad de uso” (p.39). 
1.3.4.2 Eficacia 
Según Muñoz (2008), el “conjunto de capacidades y habilidades para lograr 
aquellos propósitos. A mayor nivel de conciencia real y dominio de los 
conocimientos tendremos mayores posibilidades de aplicarlos con mayor 







1.4 PROBLEMA GENERAL 
- ¿Cómo alcanzará el aplicar qué mejore la productividad en el campo de 
producción en Manufacturas Adex`s, SJL? 
1.4.1 Problemas específicos: 
- ¿Cómo se logrará que al usar aquella aplicación mejore la eficiencia en el 
campo de producción de Manufacturas Adex`s distrito de SJL-Lima, 
2017? 
- ¿De qué manera el uso de esta aplicación logrará una eficacia en el 
campo de producción de Manufacturas Adex`s del distrito de SJL-Lima 
2017? 
1.5 JUSTIFICACIÓN 
1.5.1 Justificación teoría 
Justifica por los aportes de las teorías Estudio de Trabajo y la Productividad, 
utilizando estas teorías ampliara los conocimientos de poder ejecutar el trabajo 
sin improvisaciones realizando un estudio analítico, ayudará a determinar las 
causas y así incrementará su productividad. 
1.5.2 Justificación práctica 
La justificación esta tesis permitió acertar la solución a la organización 
Manufacturas Adex´s que es la baja productividad para la mayor cantidad de 
demanda que se tiene estimado, en sector producción (sección repujado del 
disco de aluminio), con los indicadores de la productividad de su índice de 
eficiencia e índice de eficacia. 
1.5.3 Justificación metodológica 
Mejora los valores mediante la aplicación del estudio del trabajo, tal aporte hizo 
mejoras y metodológicamente fue de utilidad los instrumentos utilizados como 
fichas de observación. 
Lo cual permitió analizar los datos conseguidos anterior como posteriormente 
una vez aplicado dicha metodología y así mismo se conoció las alternativas a 







1.5.4 Justificación económica 
Esta investigación de tesis logró una finalidad la cual dicha aplicación optimice 
los recursos por lo cual minimiza los costes de producción e incremento de las 
utilidades haciendo de esta empresa más rentable. 
1.6 Hipótesis 
1.6.1 Hipótesis general 
- H (i): El uso de esta aplicación tiene como respuesta llegar a mejorar la 
productividad en el área de producción de la empresa Manufacturas 
Adex`s del distrito de SJL. 
 
1.6.2 Hipótesis específicos 
1.6.2.1 Hipótesis especifica 1 
- H (i): El uso de este estudio del trabajo mejorará la eficiencia en el área 
de producción de la empresa Manufacturas Adex`s del distrito de SJL -
Lima 2017.  
 
1.6.2.2 Hipótesis especifica 2 
- H (i): La costumbre de aquel estudio mejora la capacidad en el campo de 
producción-Manufacturas Adex`s del distrito de SJL. 
 
1.7 OBJETIVOS 
1.7.1 Objetivo general 
 
- Alcanzar que el uso de esa herramienta logrará mejorar el rendimiento en 












1.7.1.1 Objetivos específicos 
- Describe el uso correcto en dicho estudio con el fin de mejorar aquella 
eficacia en el área de producción de Manufacturas Adex`s del distrito de 
SJL-Lima 2017. 
- Utilizar de manera acertada como el estudio del trabajo mejora la eficacia 
en el campo de producción de empresa Manufacturas Adex`s del distrito 

























































2.1 Diseño de investigación 
Como dice Fernández y B. (2014, p.137), “se tiene como prioridad a un único 
grupo de control en donde su nivel es mínimo. Como primera instancia es muy 
utilizado para resolver el problema. Los diseños pre-experimentales en algunas 
ocasiones resultan ser estudios exploratorios, pero dichos resultados deben 
observarse con precaución”. 
2.1.1 Tipo de estudio 
La cifra alcanzada para la tesis, donde se clasifica de la siguiente manera: 
Para Hernández, Fernández y Baptista (2010), la "tesis permite ser aplicada ya 
que se hacen la aspiración de mejorar los prácticos problemas " (p. 27). 
2.1.2 Enfoque 
Conforme Hernández, Fernández y B. 
“Se emplea la recolección de datos para un enfoque cuantitativo, así se probará 
la hipótesis en función al cálculo numérico y la interpretación estadístico, cuya 
finalidad establecerá normas de comportamientos para así probar las teorías”.  
 
2.2 Variables, operacionalización 
2.2.1 Variable independiente: Estudio del trabajo 
Se considera como la prueba sistemática de la técnica y así ejecutar labores con 
una finalidad de poder enriquecer el uso eficaz de todos los recursos.  
2.2.2 Variable dependiente: Productividad 
Afirma Gutiérrez. (2010, p.21), en “este proceso se llega a obtener los resultados 
para que así incremente la productividad con el fin de llegar a lograr buenos 
resultados empleando lo necesario para que pueda ser generado”. 
Se manipulan deliberadamente las variables (tiempos estándares y 
productividad).  
“Se debe manipular observar el efecto y así relacionarlo con la variable 
dependiente […]”. Con un método longitudinal, que permite mirar la mayoría de 











“Como investigador se debe tener como principal interés el de examinar la 
versatilidad a pasar del tiempo en primordiales noción, hechos, entornos, 
variables” (Hernández, Fernández y Batista, pp.159, 2014).  
La tesis es longitudinal porque se tomaron datos en un tiempo determinado de 
16 semanas. 
 
2.5 Población, muestra y muestreo 
2.5.1 Población:  
Hernández, Fernández, y B. (2014, p.174), ellos nos definen que es la mayor 
parte de todo el problema. 
Esta investigación está compuesta por aquellos datos sacados de forma 
cuantitativa en el campo de producción, de esa manera se recolectarán 
diariamente, en el cual se integrarán semanalmente, en un lapso de 16 semanas. 
La población será la mayoría de testimonio mediante un espacio determinado 
tiempo de evaluación y estudio con las diferentes herramientas de trabajo, 
diferentes procesos dentro de la manufactura de la olla guisera de aluminio N° 
22 y estas son las siguientes: 
 
El encargado de producción descarga los discos en área de producción 
 
 el operario dobla el disco de aluminio en 160°. 
 el operario inserta el disco en el torno 
 el operario realiza el repujado del disco verificando  
 el operario realiza el planchado del repujado verificando 
 el operario realiza el corte del repujado verificando 
 el producto se traslada al área de acabados 
 al producto se le realiza un pulido 
 posteriormente procede al área de empaque 
 Realiza el suministro y empapelado 
 Llega al área de almacén de productos terminados 








2.5.2 Muestra:  
Es una muestra censal ya que se considera al 100% de la población.  
Se llega a definir como muestra a una propiedad de un subconjunto poblado.  
Los datos obtenidos de cada proceso realizado por el operario evidenciarán su 
productividad. 
La tesis viene a ser no probabilístico ya que se utilizará las 8 semanas entre las 
quincenas de mayo a quincena de Julio del año 2017 del cual se obtendrá el pre 
y las 8 semanas restantes entre las quincenas de Setiembre y quincena 
noviembre se analizará el post.  
2.6 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y 
confiabilidad 
2.6.1 La validez 
Según: Hernández, Fernández y B. (2014), se “detalla como el nivel consuma un 
influjo en cada instrumento específico y como se calibre.” (p.200).  
Lo comprendido por los mecanismos, hojas de recolección de datos, se realizó 
por 3 Ingenieros industriales expertos quienes fueron los encargados de validar 
la matriz de consistencia de la investigación de tesis, ellos son muy capaces. 
 
2.6.2 La confiabilidad de un instrumento de medición 
Según Hernández, Fernández y Batista (2014, p.200), se “llega la calibración de 
acuerdo al nivel de cada herramienta eso rehace a la persona u objeto la cual 
los rendimientos son los mismos”.  
Para comprobar la fiabilidad se empleará la demostración de normalidad, los 
datos son obtenidos de la empresa Manufacturas Adex´s que es encargado para 
constatar si el instrumento calculado reúne información validada y aprobada por 
el gerente general con la respectiva firma de Américo de los santos Salazar. 
2.6.3 Método de análisis de datos  
Según Hernández, Fernández y Batista “actualmente el estudio cuantitativo de 
los datos se lleva a cabo por computadora u ordenador. La mayoría de personas 
ya no se trabaja de manera manejable ni aplicando fórmulas, teniendo en cuenta 









2.7 Técnicas e instrumentos de recolección de datos  
El llevar a cabo recolectar datos para ambas variables se utilizó la siguiente 
técnica e instrumento respectivo: 
2.7.1 Técnica de recolección de datos: 
Según Bernal, César. (2010), “actualmente tiene una gran cantidad de técnicas 
de asesoría en las labores de campo, la tesis tiene como acuerdo el método y el 
tipo que se va a realizar,  de tal manera se logra usar técnicas varias” (p.192). 
 
Es el registro de observación que consiste en un documento donde se 
recolectaran los datos de nuestra investigación para la determinación de los 
Resultados lo encontramos en la parte de anexo cuadro N° 1 y 2. 
2.7.3 Aspectos éticos En la tesis titulada: 
La confección de camisería a la medida de desarrollo de producto en 
Manufacturas Adex`s SJL–Lima 2017, se responsabiliza a considerar las 
respuestas obtenidas, de manera que no se altere ningún resultado, se tiene que 
cumplir en la mayoría del tiempo se establece las reglas establecidas por la 
escuela y facultad de ingeniería.  
 
2.8 Objetividad  
Los resultados de la investigación deben tener mucha veracidad y credibilidad 




    
 
 
















Tabla 3. Cronograma de actividades 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 42 43 44 45 46 47 48
1
Reunión para identificar las acciones de mejora en el 
area de repujado
2
Reunión para definición del Estudio del trabajo como 
herramienta de solución para aumentar la productividad 
en el area de repujado
3 seguimiento del metodo de trabajo
4
Medición del trabajo: Ciclo breve "proceso de repujado 
del disco"
5
Elaboración de diagramas de trabajo (DAP, Flujos, 
DOP)
6
Elaboración de formulario de estudio de tiempos: Ciclo 
breve
7
El Analista de DDP examina las preguntas preliminares 
para la identificación de las operaciones claves.
8
Reunión con el equipo de trabajo y la jefatura del área, 
para que en equipo se den las respuesta correctas de lo 
examinado.
9
Establecer el nuevo DOP de "Generación de solicitudes 
de telas" propuesto




Elaboración y Reunión de la presentación de costos por 
digitación repetida en la "Generación de solicitudes de 
telas y los costos de las modificaciónes e implantación" 
y beneficios.
12
Elaboración de nuevo diagramas de trabajo (DAP, 
Flujos, DOP)
13





Reunión de proyecto de mejora para la línea de 
confección de camisería a la medida con la
jefatura de área y la gerencia técnica.
15
Reunión con el área de informática para la presentación 
y solicitud de la modificación del programa de estación 
de trabajo TIM (Textil Manufacture International )
16
16 Modificación y capacitación del programa Tim en las 
tiendas y en las áreas de DDP y Almacén
17
Reunión de presentación con el personal involucrado: 
Supervisora de muestras, Analista de DDP, encargada 
de línea de camisería a la medida, coordinador del 
almacén de telas
18
Primeras pruebas piloto y seguimiento del nuevo flujo de 
trabajo
19 Ejecución de los nuevos métodos planificados y registrar
20 Auditoria de lo nuevos métodos
21 Controlar la aplicación de los nuevos métodos

































Aplicación del estudio de trabajo para  la mejora de la productividad en el área de producción de la empresa Manufacturas Adex`s del distrito de SJL – Lima, en el año 2017
semanas antes de la implementación
Febrero 2017 - Julio 2017
semanas despues de la implementación
Agosto 2017 - Diciembre 2017




































       




La empresa Manufacturas Adex’s posee como primordial ocupación la 
realización de utensilios. Sus clientes son principalmente las pequeñas 
empresas dedicados a las ventas del sector de ollas de aluminio en Lima y 
provincias. Dicha organización tiene como proveedores Ft-Aluminar SAC, 
laminados SAC, Risco EIRL, para lo cual la empresa cuenta con siete 
maquinarias. 
Desde el año de la creación de la empresa (2010) existió gran cantidad de 
inconvenientes como el no culminar la fabricación en sus productos como 
consecuencia de esto es la molestia concurrente de los clientes y esto se 
presenta hasta el día de hoy primordialmente en el campo de producción, se dice 
que si se pacta un pedido con un cliente se tarda 2 días más de lo esperado.  
 
3.1.1 MISIÓN 
Ser una empresa peruana que  competitiva e innovadora que tenga una 
realización de mayores procesos productivos que tenga como finalidad ayudar  
a mejorar el medio ambiente, originar valor para sus clientes, colaboradores y 
accionistas. 
3.1.2 VISIÓN 
Ser lideres en el mercado nacional e incrementar participacion en mercados del 
exterior. 
Tabla 4. Proceso SIPOC de la empresa Manufacturas Adex`s 
 
 
Proveedores (supplier): Entada (Input): Proceso (process): Salida (output): Cliente (customer):
Laminados ft discos laminados Revisión del disco Lima
Zamora Remaches traslado del disco al área de producción Trujillo
 Dennis Perillas repujado Piura
  Walter Asas de aluminio planchado Chiclayo
Laura Etiquetas cortado Huánuco




Lija 40 y 60 etiquetado





       
    
 
 
En la tabla 7 detalla una recopilación de la fabricación de una olla aluminio, se 
aprecia los proveedores, insumos básicos, los procesos a realizar y a los clientes 
destino a la cual se comercializa. 
3.2 Área de estudio 
La empresa realiza la manufactura de utensilios domésticos e industriales. La 
fabricación de una olla, comienza con la elección de la medida de un disco para 
posteriormente agregarle los insumos y darle el valor agregado que es la calidad 
estética. El área de producción y cuenta con siete maquinarias, posee una baja 
iluminación y un desorden de los materiales en el cual el principal objeto de 
estudio es la sección de repujados. 
3.3 implementación del estudio de métodos 
3.3.1 Seleccionar  
Es el área de producción en la sección de repujados de los discos, las 
maquinarias son obsoletas con potencias de 2.5 hp, para la operación de ella 
solo es necesario un operador para lo cual la sección es de aprox.  12m2, tiene 
poca ventilación, baja iluminación, la energía utilizada es trifásica, cuentan con 
tres herramientas que son unas varas de metal de acero que se utilizan para 
repujar los discos y no cuentan con implementos de seguridad. Ver anexo 20 y 
21. 
Procedimiento del proceso de repujado de discos de aluminio 
3.3.2 Registrar  
El registro constituye esencialmente una base para efectuar el análisis y el 
examen subsiguientes; del proceso de la fabricación de la olla el principal área 
de estudio es la sección de repujado de los discos de aluminio determinando los 
datos reunidos en diagramas o un gráfico más elaborados y precisos que 
permitieron al investigador dar un informe o una presentación del análisis para 
ello utilizamos un curso grama analítico del proceso de producción de la olla y 






       




3.3.3.1 Primera etapa 
a) El propósito que establece:  
Realizar el repujado del disco de aluminio para genera utilidades para la 
empresa, siendo esta el área principal ya que es el lugar donde se da la tonalidad 
del producto. 
b) Lugar donde se emprenden las actividades 
El área de producción sección de repujados 
c) La sucesión en que se inicia las actividades 
Se hace diariamente. 
d) La persona por la que se promueve las actividades 
El operario encargado de realizar esta operación es José Luis Huarancca López. 
e) Los medios por los que se emprenden las actividades 
Se utilizan varas de acero de corte, de bola y plancha, manteca y cinturón de 
seguridad. 
3.3.3.2 Segunda etapa 
En esta segunda etapa se pactó una segunda reunión para tratar el tema de las 
mejoras que se realizaran en la sección de repujado para ello se formularon 
preguntas claves tomando referencia el libro de la OIT. 
a) Propósito: ¿Que se hace?  
Mejorar el proceso de repujado para optimizar el tiempo 
  ¿Qué debería hacerse?  
Deberían efectuarse de manera combinada la operación de repujado con su 
respectiva inspección, así como el planchado con su respectiva inspección y el 
corte con su respectiva inspección. Ya que dicha maquinaria facilita la 
visualización de poder ejecutar dicha acción de manera conjunta. 
b) Lugar:  ¿Por qué se hace allí?  
Se allí porque es el área adecuado para realizar dicha operación.  




       
    
 
 
c) Sucesión:   ¿Cuándo debería hacerse? 
Se debería hacer diariamente ya que la producción es un proceso pull. 
d) Persona:  ¿Por qué lo hace ese individuo? 
El operario a cargo realiza esta operación, José Luis Huarancca López. Posee 
una amplia experiencia y tiene la habilidad para producir productos de calidad. 
d) Medios:  ¿Cómo debería hacerse? 
El repujado , planchado y corte  podria hacerse de una manera mas eficiente y 
eficaz  con la combinacion de las actividades de inspección y repujado , plachado 
e inspeccion y corte e inspeccion. Se debe de hacer de esta manera ya que al 
haber examinado estas actividades el operario reducir el tiempo en fabricar el 
producto. 
3.3.4 establecer 
Se estableció el método más practico con el cual se realizó un estudio preliminar 
para plantear el nuevo método de trabajo  para ello se necesitó la colaboración 
de los trabajadores de la empresa Manufacturas Adex´s  , se pactó una primera 
reunión para tratar el tema de regenerar el rendimiento en pie a una nueva  forma 
de laboro, en cual tomando en cuenta la experiencia de los trabajadores se 
planteó la posibilidad de realizar los cambios pertinentes para un mejor resultado 
en eficiencia y eficacia del proceso en la sección de repujado de los discos de 
aluminio, se planteó el nuevo diseño al jefe de planta con la aprobación del 
gerente general en el cual se eliminan las actividades de inspección 
combinándolas con las actividades de repujado , planchado y corte 
respectivamente , ver en anexo 5 y 7 que motivaron al cambio del método de 
trabajo. 
3.3.5 Evaluar 
Al aplicar el estudio de métodos podremos notar el beneficio económico que 
genera dicha metodología en un vínculo de costo–eficacia del método antes vs 






       
    
 
 
Tabla 5.  
Método 
tiempo 
estándar tiempo productivo cantidad producida x día 
Antes 12.9 min 420 min 32 
Después 11.7 min 420 min 35 
 
Tabla 6.  
mtod costo unitario Cant. producida x día producción x costo total x día 
antes S/. 48.00 32 S/. 1,536.00 
después S/. 48.00 35 S/. 1,680.00 
  Utilidad S/. 144.00 
 
3.3.6 definir 
Se puede visualizar en el anexo 7 la definición del nuevo método de trabajo con 
la representación del diagrama de proceso, a continuación, presentaremos a los 
representantes que conciernen en la mejora de este nuevo método de trabajo: 
a) Gerente general: 
De los santos Salazar Américo 
b) jefe de producción: 
De los santos Sánchez Samuel 
c) Operario de producción: 
Huarancca López José Luis. 
d) Analista de proceso: 
Espino Yaros John Naduer 
3.3.7 Implantar 
Del método perfeccionado comenzó con exposición de la situación actual, 
planteamiento de la propuesta de mejora, para ello se realizó lo siguiente:  
 Convocatoria de reunión de proyecto de mejora del proceso de repujado 




       
    
 
 
 En esta reunión se realizó la presentación del problema, objetivo, 
situación actual, propuesta y el beneficio de ser aceptada la propuesta.  
 Convocatoria de reunión con el área de informática para la presentación 
y solicitud de la modificación del programa de estación de trabajo. 
 Convocatoria de reunión con el personal directamente involucrado: el  jefe 
de producción, operarios del área de repujado y operarios del área de 
acabados. En esta reunión se realizó la presentación del problema, 
objetivo, situación actual y los nuevos procedimientos definidos en los 
distintos diagramas para que estén debidamente informados de los 
cambios.  
 En coordinación con el área de informática se realizaron las primeras 
pruebas y seguimiento del nuevo flujo de trabajo durante la primera 
semana de modificación programa de estación de trabajo. 
 Observando que se ejecute como estaba previsto.  
Para el mantenimiento en uso, el analista del proceso tuvo un riguroso y firme 
control al momento de ejecutar la nueva mejora con el cual se realizaron los 
cambios. 
3.3.8 Controlar 
Es importante mantenerlo en uso y no permitir que los operarios vuelvan a lo de 
antes o introduzcan elementos no previstos, salvo con causa justificada. 
Es irremediable que el encargado de producción se asume de verificar el 
cumplimiento de las nuevas normativas, debe precisar las herramientas 
específicas, la disposición del lugar de trabajo y los elementos de movimiento, 
de forma que no exista posibilidad de mala información. 
Para el control de estas obligaciones y funciones se establecieron el MOF para 
que el operario de la sección de repujado se sienta comprometido con la nueva 






       
    
 
 
3.4 Implementación de la medición de trabajo 
Se empleó este método para lograr que los tiempos y ritmos de laboro que se 
ejecutan en la empresa manufacturas Adex´s con el objeto de obtener 
información del ciclo que se demora en producir una olla guisera N° 22 de 
aluminio, para ello hemos utilizado lo siguiente: 
a) Cronometro 
El tipo de cronometro utilizado es el electrónico véase el anexo 23 
b) Tablero de informaciones 
Se utilizó un tablero de madera convencional 
c) Formulario de estudio de tiempos 
Se utilizó el formato de la OIT véase en el anexo 8. 
3.4.1 Procedimiento básico 
Se utilizaron parte las actividades que se mencionan en el diagrama de 
operaciones del anexo 6 y 7 para complementar un diagrama de análisis. 
3.4.2 El trabajador calificado 
El trabajador seleccionado calificado para poder realizar el estudio de la medición 
fue Huarancca López José Luis ya que cuenta con una amplia experiencia y 
habilidad para desarrollar dicho producto. 
3.4.3 Cronometraje de cada elemento 
Se utilizó el cronometraje vuelta a cero ya que al terminar cada elemento se hace 
volver el segundero a cero y se lo pone de nuevo en marcha inmediatamente 
para cronometrar el elemento. 
3.4.4 Escalas de valoración 
Para poder comparar acertadamente el ritmo de trabajo observado con el ritmo 
tipo hace falta una escala numérica que sirva de metro para calcularlos. 
Utilizamos la tabla de valoración base en el anexo 9 
 
Fuente: elaboración propia 
42 
31 
       




Los suplementos que se utilizaran serán netamente los factores que afectan al 
área de producción, ya que en la sección de repujado solo se necesita un 
operador su sexo es masculino se aplicara los suplementos pensando solo en 
las características propias de este trabajador. Véase la tabla de suplementos en 








 Tabla 7:  
 
 
Fecha inicio : 
15/06/2017
Analista: Espino Yaros John Naduer
Fecha final: 
15/07/2017
Empresa : Manufacturas Ade´x
N° Elementos de las actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10  T (prom)
1
el encargado de producción descarga los discos en área 
de producción
0.2 0.3 0.15 0.2 0.2 0.18 0.2 0.3 0.25 0.2 0.218
2 el operario dobla el disco de alumino en 160°. 0.3 0.28 0.35 0.37 0.32 0.27 0.28 0.24 0.28 0.31 0.3
3 el operario inserta el disco en el torno 0.18 0.21 0.19 0.2 0.22 0.19 0.2 0.19 0.23 0.19 0.2
4 el operario realiza el repujado del disco 2.4 2.6 2.45 2.5 2.6 2.55 2.4 2.6 2.4 2.5 2.5
5 el operario verifica que el repujado sea el correcto 0.55 0.45 0.45 0.48 0.46 0.45 0.5 0.48 0.58 0.6 0.5
6 el operario realiza el planchado del repujado 0.6 0.62 0.7 0.5 0.65 0.64 0.54 0.65 0.5 0.6 0.6
7 el operario verifica que el planchado sea el correcto 0.45 0.48 0.55 0.48 0.6 0.48 0.52 0.5 0.44 0.5 0.5
8 el operario realiza el corte del repujado 0.25 0.32 0.3 0.34 0.3 0.28 0.27 0.32 0.3 0.32 0.3
9 el operario verifica que el corte sea el correcto 0.18 0.15 0.2 0.2 0.22 0.25 0.18 0.15 0.22 0.25 0.2
10 el producto se traslada al área de acabados 0.5 0.45 0.48 0.51 0.45 0.53 0.46 0.52 0.5 0.6 0.5
11 al producto se le realiza un pulido 1.6 1.3 1.54 1.4 1.6 1.35 1.55 1.6 1.55 1.4 1.5
12 se traslada al área de empaque 0.8 0.85 0.9 1.2 1 1.2 0.95 0.8 0.89 0.9 1
13 se realiza el armado y empapelado 1.4 1.5 1.35 1.5 1.4 1.6 1.65 1.5 1.3 1.4 1.5
14 se traslada al área de almacén de productos terminados 0.4 0.55 0.45 0.4 0.5 0.6 0.48 0.45 0.5 0.55 0.5
15 descargar en almacén 0.9 0.95 0.97 0.94 1.2 1 0.95 0.97 0.96 1.1 1




           
 
 
En la tabla 8 se puede apreciar que se aplicó la fórmula de tiempo estándar en el cual el tiempo normal se ve afectado al 





Fecha inicio : 
15/06/2017
Analista: Espino Yaros John Naduer
Fecha final: 
15/07/2017
N° Elementos de las actividades t(prom) Valoración t(normal) (min) %S  Tstd = Tnx(1+S) (min)
1




2 el operario dobla el disco de alumino en 160°. 0.3 100% 0.3 14% 0.342
3 el operario inserta el disco en el torno 0.2 100% 0.2 14% 0.228
4 el operario realiza el repujado del disco 2.5 100% 2.5 17% 2.925
5 el operario verifica que el repujado sea el correcto 0.5 100% 0.5 17% 0.585
6 el operario realiza el planchado del repujado 0.6 100% 0.6 17% 0.702
7 el operario verifica que el planchado sea el correcto 0.5 100% 0.5 17% 0.585
8 el operario realiza el corte del repujado 0.3 100% 0.3 14% 0.342
9 el operario verifica que el corte sea el correcto 0.2 100% 0.2 14% 0.228
10 el producto se traslada al área de acabados 0.5 100% 0.5
14% 0.57
11 al producto se le realiza pulido 1.5 100% 1.5 11% 1.665
12 se traslada al área de empaque 1 100% 1
16% 1.16
13 se realiza el armado y empapelado 1.5 100% 1.5 11% 1.665
14 se traslada al área de almacén de productos terminados 0.5 100% 0.5
12% 0.56
15 descargar en almacén 1 100% 1
11% 1.11
12.91988
Empresa : Manufacturas Ade´x
Tiempo estándar total
Producto: Olla guisera diametro 350 mm x espesor 2 mm
45 
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Tabla 9:  
 
Fecha inicio : 
15/09/2017
Analista: Espino Yaros John Naduer
Fecha final: 
15/10/2017
Empresa : Manufacturas Ade´x
N° Elementos de las actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10  T (prom)
1
el encargado de producción descarga los discos en area 
de producción
0.2 0.3 0.15 0.2 0.2 0.18 0.2 0.3 0.25 0.2 0.218
2
el operario dobla el disco de alumino en 160°. 0.3 0.28 0.35 0.37 0.32 0.27 0.28 0.24 0.28 0.31 0.3
3
el operario inserta el disco en el torno 0.18 0.21 0.19 0.2 0.22 0.19 0.2 0.19 0.23 0.19 0.2
4
el operario realiza el repujado del disco verificando 2.24 2.2 2.15 2.2 2.2 2.2 2.18 2.1 2.4 2.15 2.2
5
el operario realiza el planchado del repujado verificando 0.85 0.72 0.9 0.75 0.8 0.8 0.75 0.65 1 0.8 0.802
6
el operario realiza el corte del repujado verificando 0.7 0.8 0.6 0.82 0.6 0.28 0.65 0.4 0.75 0.6 0.62
7
el producto se traslada al area de acabados 0.5 0.45 0.48 0.51 0.45 0.53 0.46 0.52 0.5 0.6 0.5
8 al producto se le realiza un pulido 1.6 1.3 1.54 1.4 1.6 1.35 1.55 1.6 1.55 1.4 1.5
9
se traslada al area de empaque 0.8 0.85 0.9 1.2 1 1.2 0.95 0.8 0.89 0.9 1
10
se realiza el armado y empapelado 1.4 1.5 1.35 1.5 1.4 1.6 1.65 1.5 1.3 1.4 1.5
11
se traslada al area de almacen de productos terminados 0.4 0.55 0.4 0.4 0.5 0.65 0.48 0.45 0.5 0.55 0.5
12
descargar en almacen 0.9 0.95 0.97 0.94 1.2 1 0.95 0.97 0.96 1.1 1





    
 
 
En la tabla 10 se puede apreciar que se aplicó la fórmula de tiempo estándar en el cual el tiempo normal se ve afectado al producto 
de la unidad más el suplemento, el resultado obtenido del tiempo estándar fue de 11.7 min por cada unidad. 
 
Tabla 10:  
 
Fecha inicio : 
15/09/2017
Analista: Espino Yaros John Naduer
Fecha final: 
15/10/2017
N° Elementos de las actividades t(prom) Valoración t(normal) (min) %S  Tstd = Tnx(1+S) (min)
1




2 el operario dobla el disco de alumino en 160°. 0.3 100% 0.3 14% 0.342
3 el operario inserta el disco en el torno 0.2 100% 0.2 14% 0.228
4 el operario realiza el repujado del disco verificando 2.2 100% 2.2 17% 2.574
5
el operario realiza el planchado del repujado verificando 0.8 100% 0.8
17% 0.936
6 el operario realiza el corte del repujado verificando 0.6 100% 0.6 14% 0.684
7
el producto se traslada al area de acabados 0.5 100% 0.5
14% 0.57
8 al producto se le realiza un pulido 1.5 100% 1.5 11% 1.665
9
se traslada al area de empaque 1 100% 1
16% 1.16
10 se realiza el armado y empapelado 1.5 100% 1.5 11% 1.665
11
se traslada al area de almacen de productos terminados 0.5 100% 0.5
12% 0.56
12
descargar en almacen 1 100% 1
11% 1.11
11.74688
Empresa : Manufacturas Ade´x
Tiempo estándar total




    
 
 
3.5 Porcentajes de los resultados de indicadores con dimensiones de cada 
variable de estudio del trabajo. 
 
Nº actividades antes  =11 
Nº actividades después  = 8 
Tiempo estándar antes  = 12.9 
Tiempo estándar después  = 11.7 
 
MP = (
𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑠 − 𝑁° 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢é𝑠 




11 − 8 
11
) 𝑥100 = 27.2 % 
 
      𝑇𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 𝑎𝑛𝑡𝑒𝑠 = 12.9  
 
𝑇𝑒𝑠𝑡𝑎𝑛𝑑𝑎𝑟 𝑑𝑒𝑠𝑝𝑢𝑒𝑠 = 11.7 
 
3.6 Análisis descriptivo 
El análisis de este tipo permite obtener datos recolectados, que serán brindados 
por la empresa Manufacturas Adex´s., con el instrumento serán agrupados y 
ordenados en tablas de frecuencia, donde se va analizar mediante tabulación y 
mostrado en un gráfico. 
Análisis D.V.D.: Productividad 






       
    
 
 






semana 1 76.40% 81.80% 
semana 2 72.20% 78.90% 
semana 3 74.40% 79.90% 
semana 4 70.60% 80.40% 
semana 5 76.40% 80.60% 
semana 6 74.40% 83.20% 
semana 7 81.90% 81.90% 
semana 8 72.70% 78.90% 
PROMEDIO 74.88% 80.70% 
 
En la tabla 11 se aprecia que la eficiencia ha tenido un aumento considerable 
después de haber aplicado estudio del trabajo. 
fig.1: Grafica estadística del índice de eficiencia 
  
INTERPRETACIÓN: De la gráfica se evidencia como la información recibida 
posteriormente aplicada la mejora se tuvo un incremento de 7.77% del promedio, 






       
    
 
 
Tabla 12: Promedio de índice de eficacia 
 
En la tabla 12 se puede apreciar que la eficacia ha tenido un aumento 
considerable después de haber aplicado estudio del trabajo. 
Fig. 2: Grafica estadística del índice de eficiencia 
INTERPRETACIÓN: De la gráfica consta que los datos obtenidos de la eficacia 
después de aplicada la mejora se tuvo un incremento de 8.16% del promedio, 
respecto al Índice de eficacia antes y el índice de eficacia después. 
3.7 Estadística inferencial 
El análisis se realiza mediante un enfoque cuantitativo, por el cual los datos que 
se han recolectado se podrán expresar mediante gráficos. Para eso se emplea 
el programa estadístico IBM – SPSS versión n°23, en el cual se realiza también 
el análisis descriptivo. Entonces el análisis inferencial calculando las pruebas 
para la contratación de hipótesis. Se obtiene los siguiente. 
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3.7.1 Prueba de normalidad  
a) Variable productividad: 
Tabla 15:  
 
A continuación se muestran a través de Shapiro Wilk por ser la muestra menor 
que 30. 
 
Tabla 16:  
 
b) Dimensión Eficiencia: Nos dice que el indicador  eficiencia, con los 
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Tabla 17: Producción diaria, antes y después 
 
Se detalla a través de Shapiro Wilk  
P-valor =˃ α acepta Ho= Si  
P-valor ˂ α acepta H1= No D.N. 
Tabla 18:  
 
c) Dimensión Eficacia:  


















P- valor (antes) = 0.170 > α = 0.05
P- valor (depués) = 0.428 > α = 0.05
Normalidad
Según los resultados obtenidos para la variable productividad, al cumplirse el criterio
de los resultados obtenidos antes y después cuyo valor es mayor que 0.05 , se
concluye que provienen de una distribución normal. 















       
    
 
 
Los resultados son a través de Shapiro Wilk:  
Tabla 20:  
 
3.7.2 Análisis inferencial – Contrastación de hipótesis 
Dicha información es procesada correspondientemente .a la v. dependiente 
llamada productividad de la operación repujado de discos, se logra concluir que 
las pruebas de hipótesis en eficacia y productividad en el tiempo de 8 semanas.  
Se llegó a una muestra menor de 30 que verifica si existe una desigualdad 
notoria en relatividad a los demás. 
Variable dependiente: Productividad 
Hipótesis General: 
Ho: La aplicación no determina una buena solución de rendimiento en el tema de 

















       
    
 
 




En la tabla, se observa que antes fue de 55,75% posteriormente se obtuvo un 
porcentaje de 65,13%, se mejoró un 9,37%. Desde la época  de la quincena de 
mayo del 2017. 
 
Tabla 22:  
 
 
De la tabla visibilizamos que la solución dada va mejorando una variable 
productividad de 9,37%. Lo cual indica que: Supera la productividad en la 
empresa Manufacturas Adex`s del distrito de SJL – Lima. 
 
Dimensión 1: Eficiencia 
Ho: Con esta aplicación no mejorará la eficiencia.  















55.7500 8 5.03559 1.78035
PRODUCTIVIDAD
_DESPUES 65.1250 8 2.47487 .87500
Estadísticas de muestras emparejadas
VARIABLE    PRODUCTIVIDAD
Par 1
Inferior Superior




-9.37500 4.30739 1.52289 -12.97606 -5.77394 -6.156 7 .000
Prueba de muestras emparejadas










95% de intervalo de 
confianza de la 
56 
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Tabla 23:  
 
 
Aquí el indicador producción diaria, visibilizamos como la eficiencia fue de 
74,75% y después fue de 80,75% y mejoró 6% a partir de la quincena de mayo. 
 
Tabla 24:  
 
De la tabla 24 se refuta la hipótesis nula (Ho) y considera la aceptable la hipótesis 
alterna (H1), Con un alto nivel el indicador es de 8%, de tal manera se llega a 
considerar que la mejora la eficiencia en la empresa Manufacturas Adex`s del 
distrito de SJL –Lima 2017. 
 
Dimensión 2: Eficacia 













74.7500 8 3.41216 1.20638
EFICIENCIA_
DESPUES
80.7500 8 1.48805 .52610














95% de intervalo de 
confianza de la diferencia








       




Se figura como los despachos programados, se perciben la media fue un 74,62% 
y después dela aplicación fue de 80,87%, donde se mejoró un 6,25% a partir de 
la quincena. 
Tabla 26:  
 
De la tabla 31 se observa que existe una excelente medida del indicador en 





















74.6250 8 3.20435 1.13291
EFICACIA_D
ESPUES
80.8750 8 1.45774 .51539














95% de intervalo de 
confianza de la 








       































       
    
 
 
- El autor CHECA, P. en su tesis propone la mejora de la productividad 
mediante la metodología  mejora de proceso obteniendo de ello una mejora 
de su productividad en un 90.68% en el cual se focalizo en la eliminación de 
los mudas para evitar cuellos de botella y la reducción de los recorridos , con 
respecto a la aplicación de esta metodología se puede constatar que la 
metodología ayuda a una determinada área a incrementar su productividad  
dependerá del tipo de proceso y el grupo (personas , tecnología , capital etc  
que los componen para que se porcentaje sea lo óptimo posible. 
 
- El autor ULCO, C. en su tesis propone la mejora la eficiencia aplicando su 
metodología, se logró que la eficiencia de sus operadores y maquinarias 
aumentara en un 30,1% y 30,5% respectivamente.  Para la mejora de la 
eficiencia optaron por reducir la máxima cantidad de desperdicios posibles, 
realizando una modificación de la distribución de la planta y añadió un 
operario en la maquinaria offset para poder agilizar de esa manera la 
operación, al realizar estos cambios se puede colegir que dicha empresa 
asumirá costos adicionales en mano de obra, dichos costos debe ajustarse 
a una determinada empresa  
 
- Según los rendimientos concluidos esta hipótesis general de halló que la 
implementación del estudio de trabajo incrementa la eficacia de la 
empresa Manufacturas Adex´s en el área de producción SJL, con un nivel 
de significancia de 0,000, de tal manera se le negó dicha hipótesis y 
resulta ser nula y un 74,62% antes a un 80,87% después.  El autor 
TAMAYO, J. Aplico un diseño de gestión estratégico con el objeto de 
aumentar  el rendimiento y la mejor condición de sus operaciones, 
mediante planificaciones tales como los consumos, producción y ventas , 
inversiones costes operativos y recursos humanos aplicado a los 
procesos de alimentos balanceados , el empleo de esta metodología 
contribuyo el aumento de su eficacia del primer semestre del 2011 con 
respecto al segundo semestre de dicho año en un 1.6 % , en 
contraposición con nuestros resultados se puede ver que el autor de dicha 
tesis se basó en el cumplimiento de metas sin haber considerado el 
diagrama Pareto e Ishikawa para demostrar los problemas internos en su 
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área , por ello se puede aseverar que al aplicar esta metodología me 
brindaran resultados bajos. 
- La dimensión eficiencia determinó el estudio de trabajo incrementa el 
rendimiento en la empresa Manufacturas Adex´s en el área de producción 
SJL– Lima 2017, la eficiencia de 74,75% antes y un después de 80,75%. 
El autor ORTEGÓN, R. Esta tesis aplico un mejoramiento de estudio del 
trabajo se puede apreciar que al aplicar dicha metodología logro mejorar 
la eficiencia de un 84,3% en el mes de mayo 2014 a un 86,1% en el mes 
junio del mismo año. En contraposición con nuestros resultados se puede 
aseverar que la estadística de sus resultados se basó netamente en 
estadística descriptiva para lo cual no presenta la confiabilidad del análisis 
estadístico inferencial de poder validar su hipótesis del mejoramiento de 
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- Llegó las conclusiones siguientes mediante el proceso de esta 
investigación de tesis: 
- Aumenta el rendimiento del campo de producción de la empresa 
Manufacturas Adex´s SJL - Lima, se evidenció que el promedio de la 
productividad antes incremento de un 55.75% a un 65.13% después lo 
que demuestra. 
 
- Siguiendo con las conclusiones, la dimensión eficiencia se logró 
determinar la implementación incrementa la eficiencia del proceso de 
repujado de la empresa Manufacturas Adex´s SJL, nivel de significancia 
de 0,000, se evidencio que el promedio de la eficiencia antes incremento 
de un 74.75% a un 80.75% después lo que demuestra que incrementa la 
eficiencia. 
 
- La dimensión de eficacia se logró determinar la eficiencia del proceso de 
repujado de la empresa Manufacturas Adex´s SJL-Lima, se evidencio que 
el promedio de la eficiencia antes incremento de un 74.62% a un 80.87% 


















       
































       




- Con respecto a la productividad para obtener resultados más óptimos 
posibles es necesario implementar una política de gestión de calidad para 
la mejora colectiva del campo producción, y así reducir la cantidad de 
fallas. 
 
- Con respecto a la eficiencia es necesario que los operarios reciban 
capacitaciones para mejorar su productividad la más óptima posible, 
brindarles dinámicas de motivación con el objeto de concientizarlos en la 
importancia del crecimiento colectivo de la empresa y mejorar la 
tecnología para que los operarios puedan trabajar con el menos esfuerzo 
posible. 
 
- Con respecto a la eficacia es necesario el liderazgo del jefe de producción 
en Manufacturas Adex`s con ello pueda plantear las metodologías que 
son necesarias para cumplir con los requerimientos que necesita el cliente 
en consecuencia que pueda lograr resultados óptimos para el 
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Fuente: elaboración propia  
 








No existe base de 
de datos de 
tiempo estandar 




















La causa principal demora en el repujado de los discos son los que se presentan en dicha área,  
Baja 
productividad en 




MÉTODO MATERIALES MAQUINARIA 



































Tabla de frecuencias para el análisis de causas 







No existe base de de datos de tiempo 
estandar 
15 26% 15 80% 
2 Existe diversidad métodos 12 47% 27 80% 
3 
Altos reprocesos 8 61% 35 
80% 
4 Alta rotación del personal 7 74% 42 80% 
5 Horas paradas por cansancio  4 81% 46 80% 
6 Discos de aluminio con fallas 4 88% 50 80% 
7 Alto N° de mermas 3 93% 53 80% 
8 Descalibraciones inoportunas 2 97% 55 80% 
9 Maquinaria obsoleta 1 98% 56 80% 
10 Baja iluminación 1 100% 57 80% 
  TOTAL 57    
72 
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Anexo 4. Cursograma analítico: repujado, planchado y corte de una olla guisera 




       
    
 
 
Anexo 5. Cursograma analítico: repujado, planchado y corte de una olla guisera 













       















































Diagrama Nª 1 Hoja : 1 de 1 Método : Actual 
Lugar : Producción
Operario : Huarancca López José Luis
 
Elaborado por : Espino Yaros John Naduer
Fecha : 15/ 06 / 2017
Producto : Olla de aluminio Nº 22
Actividad : Fabricación de la olla de aluminio












    
 
 
Fuente: elaboración propia 




























Diagrama Nª 1 Hoja : 1 de 2 Método : Actual 
Lugar : Producción
Operario : Huarancca López José Luis
 
Elaborado por : Espino Yaros John Naduer
Fecha : 15/ 06 / 2017
Diagrama de operación del proceso 
Producto : Olla de aluminio Nº 22
Actividad : Fabricación de la olla de aluminio
N° Tiempo
Operación 8 7.1 min
Inspección 3 3.7 min
11 10.8 min Total
Evento
En esta figura se observa el diagrama de proceso para la elaboración de una olla 








       




Empapelar 1.5 min 
Insertar 
disco 
Repujar disco y 
verificar 





















Disco de aluminio 350mm diámetro x 2 mm espesor 





















Diagrama Nª 2 Hoja : 1 de 1 Método : Propuesto
Lugar : Producción
Operario : Huarancca López José Luis
 
Elaborado por : Espino Yaros John Naduer
Fecha : 20/ 10 / 2017
Actividad : repujado del disco de aluminio
Diagrama de operación del proceso 











       
    
 
 
Anexo 8.  
 







Operación 5 3.7 min
Inspección 3 3.9 min




       
    
 
 













60 - 80 75 - 100 100 - 133
0 - 100                              
(norma británica)
(min/h) (km/h)
0 0 0 0 Actividad nula
40 50 67 50
Muy lento; movimientos 
torpes, inseguros; el 
operario parece medio 
dormido y sin interés en el 
trabajo.
2 3,2
60 75 100 75
Constante, resuelto, sin 
prisa, como de obrero no 
pagado a destajo, pero bien 
dirigido y vigilado; parece 
lento, pero no pierde 
tiempo adrede mientras lo 
observan.
3 4,8
80 100 133 100 (Ritmo tipo)
Activo, capaz, como de 
obrero calificado medio, 
pagado a destajo; logra con 
tranquilidad el nivel de 
calidad y precisión fijado
4 6,4
100 125 167 125
Muy rápido; el operario 
actúa con gran seguridad, 
destreza y coordinación de 
movimientos, muy por 
encima de las del obrero 
calificado medio
5 8
120 150 200 150
Excepcionalmente rápido; 
concentración y esfuerzo 
intenso sin probabilidad de 
durar por largos períodos; 
actuación de «virtuoso», 









       
    
 
 







       
    
 
 








       
    
 
 











       
    
 
 
Anexo 13: Productividad antes de la mejora 
En el presente cuadro podremos observar el resumen de la productividad 
durante las 8 semanas antes de la implementación y un promedio mensual. 
Anexo 14:  
En el presente cuadro podremos observar el resumen de la productividad 
durante las 8 semanas después de la implementación y un promedio mensual. 
 
MATRIZ DE PRODUCTIVIDAD ANTES 
Dimensión Eficiencia IEF = 
(Horas programada-Horas desperdicio) / (Horas 
programada) x 100% 
Dimensión Eficacia 
IEFC = 
(Producción real) / (Producción programada) x 100% 










15 mayo - 
09 junio 
semana 1 76.40% 76.40% 58.00% 
53.70% 
semana 2 72.20% 71.70% 51.77% 
semana 3 74.40% 74.30% 55.28% 
semana 4 70.60% 70.50% 49.77% 
2017 
12 junio - 
07 julio 
semana 5 76.40% 76.30% 58.29% 
58.05% 
semana 6 74.40% 74.50% 55.43% 
semana 7 81.90% 81% 66.34% 
semana 8 72.70% 71.70% 52.13% 
MATRIZ DE PRODUCTIVIDAD DESPUES 
Dimensión Eficiencia IEF = 
(Horas programada-Horas desperdicio) / 
(Horas programada) x 100% 
Dimensión Eficacia 
IEFC = 
(Producción real) / (Producción programada) x 100% 













semana 9 81.80% 81.90% 66.99% 
64.35% 
semana 10 78.90% 78.80% 62.17% 
semana 11 79.90% 79.50% 63.52% 
semana 12 80.40% 80.50% 64.72% 
2017 
16 octubre - 
10 
noviembre  
semana 13 80.60% 80.50% 64.88% 
65.84% 
semana 14 83.20% 82.90% 68.97% 
semana 15 81.90% 82% 67.16% 




    
 
 




           
 
 





           
 
 





           
 
 





       
    
 
 








       
    
 
 




           
 
 
Anexo 21:  
91 
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Fotografía 3. Ollas pulidas 










Anexo 26. Foto del cronometraje electrónico 
 









       
    
 
 
De la figura 9 se puede 
observar que la 
producción se realiza por 
juegos tal como se 
muestra en la imagen. 
Anexo 28. Foto del juego de 5 ollas rectas de Nº 28/40, tapas planas con 

















       
    
 
 


















       
    
 
 
Anexo 31. Formato MOF (manual de organización y funciones del nuevo 
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